







Finish Roll Forming Gears by the Rack Die System 
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い. ボス巾 10の各内径，および巾 20の内径22の
はとくに大きくなり，転造歯車としては使用不可で
ものある. .a 

























ro W W M 



























(4) ボス外径は 33~35 程度は必要で・ある差支えない.
限り与えられた要目での最大値35とすべきである.
(5) ボス巾に対し，歯部はその中央に付けるべきであ
筈.... 
白岡結4 
ボス外径
ボスの外径寸法を変化させた場合の結果を図8K示
した.外径33では標準形の 35K比べて殆ど差がな
い. 31， 29になるにしたがって単一ピッチ誤差はや
や多くなる傾向にある.歯ミゾのフレは 31， 29にな
るにしたがって明らかにわるくなる.したがって，乙
の形ではボス外径は 33~35 程度とすべきで，差支え
ない限り35とすべきである.
3.2.1 
3.2.2 
歯がボスの中央部にない場合の結果を図9K示した.
(1) 単一ピッチ誤差は歯が中央にある場合に比べて，
歯の位置
ラック型ヱ具による歯車の仕上転造法(素材の形と製品精度)
る.
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